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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zur Behandlung von piattenfdrmigen Werkstucken, insbesondere Leiterplatten 

@ Die plattenformigen Werkstucke (W) werden in vertika- 
ler Lage durch mindestens eine ein Behandlungsbad ent- 
haltende Behandlungszelle (BZ) gefuhrt. In den Stirnwan- 
den der Behandlungszelle (BZ) sind vertikale Schiitze (S) 
fur an Durchtritt der Werkstucke (W) vorgesehen. Als 
Dichtungen (D) sind den Schlitzen (S) paarweise, in verti- 
kaler Ausrichtung lose im Behandlungsbad angeordnete 
Stabe oder Rohre zugeordnet Urn auch eine Behandlung 
von dunnen nicht starren Werkstucken (W) zu ermogli- 
chen, sind einlaufseitig auRerhalb der Behandlungszelle 
(BZ) und unmittelbar vor den Dichtungen (D) zwei vertikal 
ausgerichtete und vorzugsweise angetriebene Walzen 
(WA) zur Fiihrung der Werkstucke (W) angeordnet. 
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Beschreibung 

Aus der EP-A-0 421 127 ist einc Vorrichtung zur Behand- 
lung von Leiterplatten bekannt, bei welcher die einzelnen 
Leiterplatten in senkrecht hangender Lage auf einem hori- 
zontalen Transportweg kontinuierlich durch nacheinander 
angeordnete Behandlungsbader gefuhrt werden. Der Trans- 
port der Leiterplatten durch die in Behandlungszellen untcr- 
gebrachten Behandlungsbader erfolgt iiber an endlos umlau- 
fenden Trieben angeordnete Klammem, die im Falle einer 
galvanischen Behandlung gleichzeitig auch die kathodische 
Kontaktierung der Leiterplatten iibernehrnen. In den Stirn- 
wanden der Behandlungszellen befinden sich vertikale 
Schlitze fur den Durchtritt der Leiterplatten, wobei im 
Durchtrittsbereich als Burstendichtungen oder Streifenbiir- 
stendichtungen ausgebildete Dichtungen vorgesehen sind. 
Die einzelnen Behandlungszellen sind in Auffangwannen 
angeordnet, aus welchen die aufgefangene Badflussigkeit 
mit Hilfc entsprechender Pumpen kontinuierlich in die zu- 
geordneten Behandlungszellen zuruckgefuhrt wird. Auch 
hier wird durch die kontinuierliche Ruckfuhrung der Bad- 
flussigkeit die Aufrechterhaltung eines konstanten Pegei- 
standes in den einzelnen Behandlungszellen ermoglicht. 

Aus der US-A-4 401 522 ist einc ahnlich aufgebaute Vor- 
richtung zur elektrolytischen Behandlung von Leiterplatten 25 
bekannt, bei welcher den vertikalen Schlitzen in den Stirn- 
wanden der Behandlungszellen als Dichtungen vertikal an- 
geordnete Walzenpaare zugeordnet sind. Die aus einem ela- 
stischen Material bestehenden Walzen dieser Walzenpaare 
werden fedemd gegencinandergedruckt und mit einer auf 30 
die Transportgeschwindigkeit der durchlaufenden Leiter- 
platten abgestimmten Drehzahl angetrieben. 

Bei einer weiteren, aus der EP-B-0 760 023 bekannten 
Vorrichtung zur Behandlung von plattenformigen Werkstiik- 
ken, insbesondere Leiterplatten, sind den vertikalen Schlit- 35 
zen als Dichtungen paarweise, in vertikaler Ausrichtung 
lose im Behandlungsbad angeordnete Stabe oder Rohre zu- 
geordnet. Durch ihre lose Anordnung im Behandlungsbad 
werden diese Stabe oder Rohre durch den Flussigkeitsdruck 
gegeneinandcr oder gegcn das jeweils durchlaufendc Wcrk- 40 
stiick und gegen die zugeordnete Stirnwand der Behand- 
lungszelle gedriickt. Die Abdichtung der vertikalen Schlitze 
wird hier also praktisch selbsttatig durch den Druck der 
Badflussigkeit bewirkt. 

Das vorstehend geschilderte Abdichtungsprinzip mit lose 45 
im Behandlungsbad angeordneten Dichtungen hat sich bei 
der Behandlung von Werkstiicken bzw. Leiterplatten mit 
Plattendicken von mehr als 0,25 mm hervorragend bewahrt. 
Bei Werkstiicken mit Plattendicken bis zu 0,25 mm, insbe- 
sondere bei diinnen nicht starren Leiterplatten^ kommt es je- 50 
doch einlaufseilig beim Eintritt in die Behandlungszelle zu 
Verformungen der Werkstucke. Diese Verformungen sind 
auf den hohen Flussigkeitsdruck im unteren Bereich der Be- 
handlungszellen zuriickzufuhren, durch welchen die Dich- 
tungen im unteren Bereich starker gegeneinander gedriickt 55 
werden und den Eintritt der Werkstucke in die Behandlungs- 
zelle erschweren. 

Der im Anspruch 1 angegebenen Erflndung liegt das Pro- 
blem zugrunde, bei der aus der EP-B-0 760 023 bekannten 
Vorrichtung zur Behandlung von plattenformigen Werkstiik- 60 
ken das Abdichtsystem so zu ertiichtigen, da6 auch eine Be- 
handlung von diinnen Werkstiicken ermoglicht wird. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB durch 
ein einlaufseitig unmittelbar vor den Dichtungen angeordnet 
es Walzenpaar eine Fiihrung und Versteifung diinner Werk- 65 
stiicke bewirkt wird, die dann einen problemlosen Einlauf in 
die Dichtungen und in das Behandlungsbad ermoglicht 
Hervorzuheben ist dabei, daB durch die Kombinationen von 
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lose im Behandlungsbad angeordneten Dichtungen und 
Fiihrungswalzen sowohl dtinne als auch dicke Werkstucke 
behandelt werden konnen. 
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
5 Unteranspruchen angegeben. 
- Die Ausgestaltung nach Anspruch 2 ermoglicht im Be- 
darfsfall einen sicheren Auslauf diinner Werkstucke aus 
dem Behandlungsbad. Ein Vcrbiegen diinner Werkstucke 
beim Auslauf aus dem Behandlungsbad ist jedoch nur in 
to Ausnahmefallen zu befurchten, da hier der Flussigkeits- 
druck auf die Werkstucke dem Druck auf die Dichtungen 
entspricht. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 3 erleichtert den Ein- 
tritt der Werkstucke in ein Walzenpaar in erheblichem 
t5 MaBe. Somit konnen noch diinnere Werkstiicke behandelt 
werden, als dies bei nicht angetriebenen Walzen der Fall ist. 

Die Ausgestaltung nach Anspruch 4 ermoglicht mit mini- 
malem Aufwand einen Antrieb der Walzen. AuBerdem ist 
bei einem Antrieb der Walzen durch die Transportmittel 
stets eine Abstimmung der Walzendrehzahl auf die Trans- 
portgeschwindigkeit der durchlaufenden Werkstucke ge- 
wahrleistet. GemaB Anspruch 5 wird dabei ein reibschlussi- 
ger Antrieb der Walzen durch die Transportmittel bevorzugt, 
da er auBerst robust ist und mit geringem Aufwand realisiert 
werden kann. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 6 ermoglicht durch die 
federnde Aufstellung einer Walze eine selbsttatige Anpas- 
sung der Walzenfuhrung an die Dicke der jeweils zu behan- 
delnden Werkstucke. 

Ein Ausfuhrungsbei spiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
Es zeigen 

Fig, 1 eine Draufsicht auf den Einlaufbereich einer Be- 
handlungszelle mit einem vor der Schleusenkammer ange- 
ordneten Fiihrungswalzenpaar, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die gesamte Behandlungszelle 
gemaB Fig. 1 mit einem auslaufseitig innerhalb des Behand- 
lungsbades vor der Schleusenkammer angeordneten zweiten 
Fiihrungswalzenpaar und 
Fig. 3 eine Seitenansicht eines Fiihrungswalzenpaares. 
Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf den Einlaufbereich einer 
ein Behandlungsbad enthaltenden Behandlungszelle BZ, 
durch welche an hier nicht dargestellten klammerformigen 
Transportmitteln senkrecht hangende, plattenformige Werk- 
stiicke W hindurchgefuhrt werden. An der einlauf seitigen 
Stirnscite der Behandlungszelle BZ befindct sich eine 
Schleusenkammer SK, in welcher zwei durch kreiszylindri- 
sche Kunststoffrohre gebildete Dichtungen D in vertikaler 
Ausrichtung lose angeordnet sind. Die Stirnwande der Be- 
handlungszelle BZ und der Schleusenkammer SK sind mit 
vertikalen Schlitzen S versehen, durch welche die platten- 
formigen Werkstucke W unbehindert hindurchgefuhrt wer- 
den konnen. 

Der Flussigkeitsdruck des in der Behandlungszelle BZ 
und in der Schleusenkammer SK vorhandenen Behand- 
lungsbades wirkt auf etwa drei Viertel des Urnfanges der 
Dichtungen D ein, wahrend auf das restliche Viertel von au- 
Ben der normale Atmospharendruck einwirkt. Die resultie- 
renden auf die Dichtungen D wirkenden Krafte driicken die 
Dichtungen D dann einerseits gegen das durchlaufende 
Werkstiick W und andererseits gegen die Stirnwand der 
Schleusenkammer SK. Damitergibt sich eine wirkungsvolle 
Abdichtung, die den Austritt von Badflussigkeit durch den 
auBeren vertikalen Schlitz S zurnindest weitgehend verhin- 
dert. Befindet sich zwischen den beiden Dichtungen D ge- 
rade kein Werkstiick W, so werden sie gegeneinander ge- 
drtickt und verhindern damit ebcnfalls einen Austritt von 
Badflussigkeit. 
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Durch den hohen Flussigkeitsdruck im unteren Bereich 
der Behandlungszelle BZ werden die beiden Dichtungen D 
dort auch starker gegeneinander oder gegen ein durch- 
laufendes Werkstuck W gedriickt, als dies im oberen Be- 
reich der Fall ist. Bei Werkstiicken W mit Plattendicken bis 5 
zu 0,25 mm, insbesondere bei diinnen, nicht starren Leiter- 
platten, kommt es dadurch einlaufseitig beim Eintritt iD die 
Schleusenkammer SK zu Verformungen der Werkstucke W. 
Um diese Verformungen zu verhindem, sind unmittelbar vor 
der Schleusenkammer SK zwei vertikal ausgerichtete Wal- 10 
zen WA zur Funning der Werkstucke W angeordnet. Diese 
beiden in Richtung der Pfeile PF angetriebenen Walzen WA 
erfassen die in Transportrichtung TR einlaufenden Werk- 
stucke W und fuhren sie durch den vertikalen Schlitz S der 
Schleusenkammer SK den darin angeordneten Dichtungen 15 
D zu. Da die beiden Walzen WA eine vertikale Versteifung 
der Werkstucke W bewirken und unmittelbar vor der 
Schleusenkammer SK angeordnet sind, kann auch bei sehr 
diinnen Werkstiicken W die Gefahr einer Verbiegung beim 
Eintritt in die Dichtungen D ausgeschlossen werden. 20 

Wie insbesondere in Fig. 3 zu erkennen ist, ist eine der 
beiden Walzen WA in einer Halterung HI fest angeordnet, 
wahrend die andere in einer Halterung H2 angeordnete 
Walze WA iiber Federn F gegen die erste Walze WA ge- 
driickt ist Durch diese federnde Anordnung der beiden Wal- 25 
zen WA wird eine selbsttatige Anpassung der Walzenfuh- 
rung an unterschiedliche Dicken der jeweils einlaufenden 
Werkstucke W errnoglicht. 

Fig. 3 zeigt ferner die im Zusammenhang mit Fig. 1 be- 
reits erwahnten klammerformigen Transportmittel T, an 30 
welchen die plattenformigen Werkstucke W senkrecht han- 
gend durch die Behandlungszelle BZ hindurchgefuhrt wer- 
den. Von diesen Idammerformigen Transportmitteln T wird 
die fest angeordnete Walze WA iiber ein oberes Reibrad RR 
angetrieben. Der Antrieb der federnd angeordneten Walze 35 
WA erfolgt dann iiber zwei Rader R, die jeweils am unteren 
Ende einer Walze WA angeordnet sind und im dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel ebenfalls reibflussig ineinandergrei- 
fen. 

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf die in Fig. 1 nur einlauf- 40 
seitig dargestellte Behandlungszelle BZ. Es ist erkennbar, 
daB auslaufseitig ebenfalls eine Schleusenkammer SK mit 
zwei darin enthaltenen Dichtungen D vorgesehen ist. Im Ge- 
gensatz zum Einlaufbereich sind die beiden auslaufseitigen 
Walzen WA jedoch in Transportrichtung TR gesehen inner- 45 
halb der Behandlungszelle BZ unmittelbar vor der Schleu- 
senkammer SK angeordnet. 

Fig. 2 zeigt auBerdem eine sich innerhalb der Behand- 
lungszelle BZ in Transportrichtung TR erstreckende Leit- 
vorrichtung LV. Aufgabe dieser Leitvorrichtung LV ist es, 50 
dunne Werkstucke W, wie z. B. nicht starre Leiterplatten, 
insbesondere in ihrem unteren Bereich gezielt zu fuhren. 
Durch das Zusammenwirken dieser Leitvorrichtung LV mit 
den beiden einlaufseitig und im dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel auch auslaufseitig angeordneten Walzenfuhrungen 55 
ergibt sich auch bei sehr diinnen Werkstiicken eine sichere 
Fiihrung durch die gesamte Behandlungszelle BZ. 
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- vertikalen Schlitzen (S) in den Stimwanden der 
Behandlungszelle (BZ) fur den Durchtritt der 
Werkstucke (W), und mit 

- den vertikalen Schlitzen (S) zugeordneten 
Dichtungen (D), die durch paarweise, in vertikaler 
Ausrichtung lose im Behandlungsbad angeord- 
nete Stabe oder Rohre gebildet sind, 
gekennzeichnet durch 

- zwei einlaufseitig auBerhalb der Behandlungs- 
zelle (BZ) unmittelbar vor den Dichtungen (D) 
angeordnete, vertikal ausgerichtete Walzen (WA) 
zur Fiihrung der Werkstucke (W). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch zwei weitere, auslaufseitig innerhalb der Be- 
handlungszelle (BZ) unmittelbar vor den Dichtungen 
(D) angeordnete, vertikal ausgerichtete Walzen (WA) 
zur Fiihrung der Werkstucke (W). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die "Walzen (WA) angetrieben sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzen (WA) durch die Transportmit- 
tel (T) der Werkstucke (W) angetrieben sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzen (WA) reibschliissig durch die 
Transportmittel (T) der Werkstucke (W) angetrieben 
sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Walze (WA) federnd 
gegen die benachbarte Walze (WA) oder gegen das je- 
weils durchlaufende Werkstuck (W) gedriickt ist. 
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1. Vorrichtung zur Behandlung von plattenformigen 
Werkstiicken (W), insbesondere Leiterplatten, mit 

- Transportmitteln (T), welche die Werkstucke 
(W) in vertikaler Lage auf einem horizontalen 

• Transportweg durch mindestens ein Behandlungs- 65 
bad fuhren, 

- einer Behandlungszelle (BZ) zur Aufnahme des 
Behandlungsbades, 



- Leerseite - 
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